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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerefchten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Verfahren zur Herstellung von Innenausstattungskomponenten von Kraftfahrzeugen 

@ Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von innenausstattungskomponenten von Kraftfahr- 
zeugen mlt einem definierten Oberflachenprofil, wobei 
man in einem ersten Schritt einen, die sichtbare Oberfla- 
che bildenden Werkstoff (1) in einer Werkzeugkavitat po- 
sitioniert und durch Einwirkung von Druck und/oderTem- 
peratur verformt und die gewunschte Oberflachenpra- 
gung erzeugt, in einem weiteren Schritt einen Trager- 
werkstoff (2) auf der Basis von naturfaserverstarkten Po- 
lymerwerkstoffen in die Werkzeugkavitat verformt, wobei 
Randbereiche des Werkstoffs (1) nicht mit dem Trager- 
werkstoff (2) bedecktsind und anschliefSend nach Urnbu- 
gen der Randbereiche die Innenausstattungskomponente 
aus der Werkzeugkavitat entformt 
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Beschreibung 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Innenausstattungskoraponenten von Kraftfahrzeu- 
gen mit einem definierten Oberflachenprofil. 5 

Aus der DE 44 00 388 C2 ist ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen eines Formteils aus mindestens ei- 
ner Tragerschicht und Kaschierschicht bekannt Das Verfah- 
ren zum Herstellen dieses Formteils, insbesondere eines 
Verkleidungsteils fur ein Kraftfahrzeug, aus mindestens ei- 10 
ner Tragerschicht und einer Kaschierschicht, beim dem die 
flachen Schichten in paralleler Erstreckung aufeinander aus- 
gerichtet und ihre Rander im Abstand von einander gehalten 
werden, wahrend der Rand der Tragerschicht unter Bildung 
eines bearbeiteten Randes abgetrennt wird, und die Schich- 15 
ten unter gegenseitiger Verbindung zwischen zwei Press- 
formflachen zusammengepresst werden, worauf der gegen- 
uber dem bearbeiteten Rand der Tragerschicht nach auBen 
vorstehende Rand der Kaschierschicht um den bearbeiteten 
Rand der Tragerschicht umgelegt und riickseitig an die Tra- 20 
gerschicht angelegt und an dieser befestigt wird, ist dadurch 
gekennzeichnet, dass unmittelbar nach dem Abtrennen des 
Randes der Tragerschicht und dem Zusammenpressen der 
beiden Schichten der vorstehende Rand der Kaschierschicht 
um den bearbeiteten Rand umgelegt und an die Ruckseite 25 
der Tragerschicht angedriickt wird, wahrend das Formteil 
mit seiner Vorderseite noch an der zugeordneten Pressform- 
flache anliegt. 

Das vorgenannte Verfahren ist sehr aufwendig und bein- 
haltet eine hohe Verschnittmenge des Materials der Trager- 30 
schicht, 

Demgegenliber in der DE 44 47 645 C2 wird ein Verfah- 
ren zum Herstellen eines Formteils, insbesondere eine In- 
nenverkleidung oder dergleichen fur Kraftfahrzeuge be- 
schrieben. Das Formteil wird hergestellt aus einer mit einem 35 
thermoplastischen Harz vorimpragnierten Vliesmatte, bei 
dem die Vliesmatte fiber die Erweichungstemperatur des 
thermoplastischen Harzes hinaus in einer Kontaktlieizpresse 
flachig erwarmt und vorverdichtet und auf diese Vliesmatte 
unter hohem Druck und einer Temperatur von beispiels- 4u 
weise 100 bis 130°C in einer HeiBdruckform verpreBt wird 
und das verpresste Formteil in mindestens einer Kuhlstufe 
gekuhlt wird. In dieser mindestens einen Kuhlstufe wird ein 
Kontaktdruck zwischen der Kuhlform und dem geformten 
Formteil aufrechterhalten. AnschlieBend wird auf das ver- 45 
presste Formteil eine Folie oder sonstiges Dekormaterial 
aufkaschiert, in dem die Folie oder sonstiges Dekormaterial 
sowie die zu kaschierende Oberflache des Formteils durch 
Kontaktwarme erhitzt und unter geringem Druck aneinan- 
dergelegt werden, worauf das mit der Kaschierfolie und son- 50 
stigem Dekormaterial versehene verpresste Formteil abge- 
kuhlt wird. 

Auch das vorgenannte Verfahren, dass sich im Stand der 
Technik durchgesetzt hat, ist in Bezug auf die Verfahrens- 
okonomie noch nicht optimal. 55 

Dementsprechend bestand die Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung in 4 der Bereitstellung eines verbesserten Verfah- 
rens zur Herstellung von Innenausstattungskomponenten 
von Kraftfalirzeugen mit einem definierten Oberflachenpro- 
fil 60 

Die vorgenannte Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
wird gelost einer ersten Ausfuhrungsform durch ein Verfah- 
ren zur Herstellung von Innenausstattungskomponenten von 
Kraftfahrzeugen mit einem definierten Oberflachenprofil, 
wobei man in einem ersten Schritt einen die sichtbare Ober- 65 
flache bildende Werkstoff 1 in einer Werkzeugkavitat posi- 
tioniert und durch Einwirkung von Druck und/oder Tempe- 
ratur verformt und die gewunschte Oberflachenpragung er- 



zeugt, in einem weiteren Schritt einen Tragerwerkstoff 2 auf 
der Basis von naturfaserverstarkten PolymerwerkstoEFen in 
die Werkzeugkavitat verformt, wobei Randbereiche des 
Werkstoffs 1 nicht mit dem Tragerwerkstoff 2 bedeckt sind 
und anschlieBend nach Umbugen der Randbereiche die In- 
nenaustattungskomponente aus der Werkzeugkavitat ent- 
formt. 

Die Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens bestehen 
insbesondere darin, dass die Pragung des Oberflachenpro- 
fils, beispielsweise die Narbung im Umformprozess aufge- 
bracht wird. Dadurch ist eine Pragung/Narbung beim Fo- 
lienhersteller nicht erforderUch. Die Pragung/Narbung wird 
somit erst im Werkzeug hergestellt, so dass kein oder nur ein 
geringer Auszug der Narbe auftritt, Ein weiterer Vorteil der 
vorliegenden Erfindung besteht in der Kombination der Her- 
stellung naturfaserverstarkter Bau telle, wie sie beispiels- 
weise in der genannten DE 44 47 645 beschrieben sind, In- 
tegrierung des Prozesssclirittes der Dekoraufbringung und 
Narbung. 

Umformen des Tragerwerkstoffs und Kaschieren mit Fo- 
lie werden erfindungsgemaB somit in einem Prozessschritt 
durchgefuhrt, so dass der ublicherweise erforderliche zweite 
Aufheizschritt oder das Aufbringen eines zusatzlichen Ver- 
bindungswerkstoffes, beispielsweise eines Klebers entfallt. 
Somit konnen die Herstellungskosten der Innenausstat- 
tungskomponenten durch die Integration der Prozessschritte 
deutlich reduziert werden. Weitere Vorteile der erfindungs- 
gemaBen Vorgehensweise bestehen in der Darstellbarkeit 
Meiner Radien und einem geringen Narbauszug. 

Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung ist daruber hinaus 
eine manuelle Narbung darstellbar, beispielsweise ausge- 
hend von einem Belederungsmodefi. Auch ein Softtouch ist 
in Radienbereichen darstellbar. Prozesstechnisch sind her- 
vorzuheben, dass Schaumbruch und Faltenproblematik 
weitgehend eliminiert sind. 

Der allgemeine Ablauf des Verfahrens kann dahingehend 
beschrieben werden, dass ein geeigneter Werkstoff, insbe- 
sondere eine Folie, beispielsweise eine Metall-, Leder-, 
Schaum- oder Kompaktfolie, beispielsweise aus einem Po- 
lymerwerkstoff nach thermischer Behandlung, wobei der 
Werkstoff jede beliebige Temperatur annehmen kann, auch 
Raumtemperatur, fiber ein speziell gestaltetes Werkzeug po- 
sitioniert und durch das Anlegen geeigneter Druck- und/ 
oder Temperaturverhaltnisse an mehreren oder einer Seite 
des Werkstoffs in die Werkzeugkavitat verformt wird. Wah- 
rend dieses Verformungsprozesses oder nach dem Verfor- 
mungsprozess wird durch Anlegen geeigneter Druck- und/ 
oder Temperaturverhaltnisse eine Pragung des Werkstoffs 1 
vorgenommen, die beispielsweise eine Narbung auf der 
Sichtseite des Werkstoffs 1 wiedergeben kann. Wahrend 
oder nach dem Umformprozess des Werkstoffs 1 wird der 
Tragerwerkstoff 2 in die Werkstoffkavitat verformt, in dem 
sich bereits der verformte Werkstoff 1 befindet. Das Werk- 
zeug wird dabei so gestaltet, dass im Randbereich, wo erfor- 
derlich, der Werkstoff 1 von dem Tragerwerkstoff 2 getrennt 
bleibt. Dies wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, dass 
die entsprechenden Randbereiche des Werkstoffs 1 nicht mit 
dem Tragerwerkstoff 2 bedeckt sind, Nach dem vorzuneh- 
menden Umbug in diesem Bereich wird das so entstandene 
Bauteil entformt und eventuell erforderlichen Nachfolge- 
prozessen zugefuhrt. 

In der Fig. 1 wird das kontaktlose Aufheizen einer Dekor- 
folie in einer Heizstation beschrieben. Eine Dekorfolie 
(Schaum- oder Kompaktfolie) auf Polyolefinbasis wird mit 
einem Spannrahmen einer Heizstation zugefuhrt (Infrarot- 
oder Keramikstrahler mit einzeln regelbaren Heizfeldern) 
und auf 70 bis 90°C je nach Folienqualitat erhitzt. Vor dem 
Aufheizen wird die Folie mit Spannrahmen (der Spannrah- 



DE 199 59 654 A 1 



3 

men ist so ausgelegt, dass wahrend der Verformung em ge- 
zieltes und lokal einstellbares Nachrutschen der Folie ge- 
wahrleistet ist) liber eine Werkzeugkavitat positioniert, wie 
dies in Fig, 2 beschrieben ist. Diese Werkzeugkavitat ist 
vorzugsweise temperiert und so gestaltet (Porositat), dass 5 
Vakuum angelegt werden kann. Das Anlegen- von Vakuum 
ist erforderMch fur das Tiefzieben der Folie in die Kavitat. 
Als Schaumfolie eignet sich beispielsweise eine 0,5 mm 
TPO-Folie, die flammkaschiert ist mit 2,5 mm TPO 
Schaumfolie mit einem Raumgewicht von 40 bis 70 kg/m 3 . 10 

In der Fig. 3 wird die tiefgezogene Dekorfolie in der 
Werkzeugkavitat dargestellt. 

In der Fig, 4 wird das Aufheizen des Tragerwerkstoffs 2 
auf Basis nachwachsender Rohstoffe beschrieben. Der Tra- 
gerwerkstoff (typischerweise Flachsf asern und PP-Fasern in 15 
einem Mischungsverhaltnis von 50 : 50 Gew.-%, gemischt 
und zu einem vernadelten Vlies verarbeitet, Vliesstarke 20 
bis 30 mm, typische Fiachengewichte 1600 bis 2200 g/m 2 ) 
wird als Nadelvlies-Halbzeug in einer ein- oder mehrstufi- 
gen Heizung (typischerweise eine Presse mit eingebauter 20 
Kontaktlieizplatte) aufgeheizt und gleichzeitig komprimiert 
(auf eine Wandstarke von 2 bis 4 mm). 

Wahrend der Komprimierung findet die Impragnierung 
der Flachsfasern mit den aufgeschmolzenen PP-Fasern statt. 

AnschlieBend wird die aufgeheizte Matter uber dem 25 
Werkzeug positioniert, wie dies in Fig, 5 dargestellt wird. 
Die aufgeheizte Matte des Tragerwerkstoffs 2 befindet sich 
uber der Werkzeugkavitat, in der sich der Folienvorformling 
befindet. Durch SchlieBen der beiden gekuhlten Werkzeug- 
halften in der Formpresse wird der aufgeheizte Tragerwerk- 30 
stoff 2 umgeformt und gleichzeitig konsolidiert. Die Verbin- 
dung zwischen Folie und Tragerwerkstoff 2 geschieht durch 
VerschweiBen beim Umformen aufgrund der in Matte und 
dem Werkstoff 1 befindlichen Restwarme. Wahrend des 
Umformens ist durch entsprechende Werkzeugauslegung zu 35 
verhindern, dass in den Bereichen, die fur einen Umbug vor- 
gesehen sind, eine VerschweiBung von Werkstoff 1 und Tra- 
gerwerkstoff 2 stattfinden kann. Diese MaBgabe ist erforder- 
lich urn die Folie, d. h. den Werkstoff 1 spater umbugen zu 
konnen. 40 

Das Formteil erhalt im Umformprozess entsprechend der 
Anforderung den Randbeschnitt der Tragerkontur, wie dies 
in Fig, 6 dargestellt wird. 

Alternativ ist es moglich, durch entsprechende Werkzeug- 
auslegung den Umbug wahrend des Umformens anzufor- 45 
men. Nach vollstandiger Konsolidierung des Tragerwerk- 
stoffs ist der Abkiihlprozess abgeschlossen und die Folie mit 
dem Tragerwerkstoff fest verbunden. Die Abkiihlzeit be- 
tragt beispielsweise 30 bis 40 sec. AnschlieBend ist es mog- 
lich, die beiden Werkzeughalften zu often und das herge- 50 
stellte Formteil auf geeignete Weise zu entnehmen. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass man als Werkstoff (1) eine Folie, insbeson- 
dere eine Metall-, Leder-, Schaum- oder Kompaktfolie, 
beispielsweise aus einem Polymerwerkstoff einsetzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass man die Oberflachenpragung, insbesondere 
Narbung durch Einwirkung von Druck herstellt. 

4. Verfaliren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass man die Verformung des Werkstoffs (1) durch 
Einwirkung von Temperatur vornimmt und eine leder- 
ahnliche Oberflachennarbung pragt. 



Iiierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Hersteilung von Innenausstattungs- 55 
komponenten von Kraftfahrzeugen mit einem definier- 
ten Oberflachenprofil, wobei man in einem ersten 
Schritt einen, die sichtbare Oberflache bildende Werk- 
stoff (1) in einer Werkzeugkavitat positioniert und 
durch Einwirkung von Druck und/oder Temperatur 60 
verformt und die gewiinschte Oberflachenpragung er- 
zeugt, in einem weiteren Schritt einen Tragerwerkstoff 
(2) auf der Basis von naturfaserverstarkten Polymer- 
werkstoffen in die Werkzeugkavitat verformt, wobei 
Randbereiche des Werkstoffs (1) nicht mit dem Trager- 65 
werkstoff (2) bedeckt sind und anschlieBend nach Um- 
bugen der Randbereiche die Innenaustattungskompo- 
nente aus der Werkzeugkavitat entformt. 
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Fig. 5 
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Fig. 6 
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